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Verfahren und Vorrichtung zur Bewegungssteuerung einer Giesspfanne mit geringer 

Giesshdhe in einer Giessanlage 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bewegungssteuerung einer Giesspfan- 
ne gemass dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und eine Giessmaschine zur Durchfiih- 
rung des Verfahrens gemass dem Oberbegriff des Patentanspruchs 4, 

Bestehende automatische Giessanlagen zum wiedertiolten geregelten Einfullen flussiger 
Metalle aus einer kippbaren Pfanne in nacheinander zugefuhrte Formen funktionieren fol- 
gendermassen: die Schmeize lauft wahrend des Giessens uber einen Schnauzenstein mit 
dem Radius R aus der Pfanne. wobei die Kippachse der Pfanne mindestens annahemd 
durch den Mittetpunkt dieses Radius', den sogenannten theoretischen Schnauzendreh- 
punkt, verlauft, derart, dass unabhangig vom Kippwinkel der Pfanne annahemd gleiche 
geometrische und damit strdmungstechnische Vertialtnisse erreicht werden. Das Kippen 
erfolgt uber einen geregelten Antrieb, der uber mechanische Verbindungsglieder an der 
Pfanne angreift. 

Mit derartigen Aniagen erreicht man einen einwandfreien Ablauf des Giessvorgangs beim 
Angiessen, wahrend des Giessens und bei der Beendigung desselben. Hingegen weisen 
solche Aniagen den Nachteil auf. dass zum Giessen mit einer relativ geringen Giesshohe. 
der Giesstrichter in der Nahe des Randes des Formkastens liegen muss. Bei weiter innen 
liegenden Giesstrichtem und bei der Einhaltung eines notwendigen bestimmten Sicher- 
heitsabstandes des Pfannenkorpers gegenuber dem Formkasten ertioht sich, durch die 
Segmentfomi der Giesspfanne bedingt, die Giesshohe. 

Da weit innen im Formkasten liegende Giesstrichter ungenugend erreicht werden konnen, 
muss der Trichter an den Rand gezogen werden. was bei bestenden Modellen zu kostspie- 
ligen Aenderungen fuhrt.Bei Formkasten mit Beschwereisen mussen oft die Beschwereisen 
abgeandert werden, was wiedemm zusatzliche Kosten bewirkt. Weil aber nicht immer an 
den Modellen Oder Beschwereisen Aenderungen vorgenommen werden konnen, kann we- 
gen der hohen Giesshdhe nur mit einer veriangerten Giessschnauze gegossen werden. 
Eine solche Giessschnauze eignet sich aber nicht zum automatischen Giessen und beim 
manuellen Giessen ist sie nur schwierig zu handhaben. 

Aus der EP-PS 592 365 ist zwar ein Giessverfahren bekannt geworden, bei dem die Giess- 
pfanne nach dem ersten Giessvorgang unter Einhaltung eines bestimmten Sicherhettsab- 
standes des Pfannenkorpers gegenuber dem Formkasten mit Hilfte einer ortsfesten Kipp- 



achse, weiter gegen die Mitte der Giessform verschoben werden kann. Bei diesem Verfah- 
ren ist die ortsfeste Kippachse mit dem Hubantrieb vome an der Giessschnauze angebracht 
und da das an der Kippachse bendtigte Kipplager stch ebenfalls mit einem Sichertieitsab- 
stand uber dem Formkasten oder dem Beschwereisen befinden muss, fuhrt dies konstruktiv 
ebenfalls zu einer hohen Giesshdhe. Eine hohe Giesshdhe bedingt aber wesentliche Nach- 
teile: da mehr kinetische Energie vemichtet werden muss, wird ein tieferer Giesstrichter not- 
wendig, so dass der Oberkasten nicht optimal ausgenutzt wird. Weiter wird mehr Kreislauf- 
material benotigt, es gibt mehr Spritzeisen, ein unruhigeres Giessen mit mehr Turbulenzen 
im Trichter es sind mehr Sandabspuhlungen und mehr Sand- und Gaseinschlusse im 
Gussstuck zu erwarten. Bei Formkasten mit Beschwereisen wird die Giesshdhe noch er- 
hdht da ja das Kipplager uber dem Beschwereisen liegen muss. 

Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, alle envahnten Nachteile zu vermeiden und ein 
Verfahren und eine Giessmaschine zur Bewegungssteuerung einer Giesspfanne zu schaf- 
fen, mit welchen immer mit niedriger Giesshohe gegossen werden kann, auch wenn die 
Giesstrichter an jeder beliebigen Stelle im Formkasten angeordnet sind und bei welchen der 
theoretische Schnauzendrehpunkt bestandig in die tieftst mogliche Lage gefuhrt wird. Diese 
Aufgabe wird nun durch das Verfahren und die Giessmaschine gelost, welche die kenn- 
zeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 1 und 4 aufweisen. Vorteilhafte Ausfuhrungs- 
formen des Erfindungsgegenstandes sind in den abhangigen Patentansprtichen 2, 3 und 5 
bis 9 aufgefuhrt. 

Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung anhand der schematischen Zeich- 
nung naher eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht der Giessmaschine, 
Fig. 2 eine Draufsicht auf die in Fig. 1 dargestellte Giessmaschine, 
Fig. 3 eine Ansicht auf die Giesspfanne in der Giessstellung und 
Fig. 4 skizzenhaft ein Detail der Giesspfannenaufhangung. 

Gemass Fig. 1 ist die Giessmaschine 1 auf Radem 2 eines Langswagens 3 auf Schienen 4 
parallel zu einer mit 5 angedeuteten Giessformenbahn horizontal in Y-Richtung verfahrbar 
Der Langswagen 3 tragt einen Querwagen 6, der mittels Schienenfiihrungen 7 quer zu je- 
nem mittels eines Reibmotors 8 in X-Richtung verschiebbar ist. Auf dem Querwagen 6 ist 
der turmformige Aufbau 9 der Giessmaschine und ihre Steuerkabine 10 mit der elektroni- 




schen Steuereinrichtung 11 unter Zwischenanordnung von Druckmessdosen 12 gelagert. 
Im Aufbau 9 ist eine Halteeinrichtung 13 fur die Giesspfanne 14 in vertikaler Richtung Z 
heb- und senkbar angeordnet. Die Halteeinrichtung 13 ist an Ketten 15 aufgehangt die 
iiber von einem Hubmotor 16 angetriebene Kettenrader 17 verschoben wird. In der Halte- 
einrichtung 13 ist eine um eine Achse A drehbare Kippwelle 18 gelagert. die von einem 
Kippmotor 19 angetrieben wird. Die Kippwelle 18 verschwenkt eine vorstehende Aufhange- 
platte 20, in welcher die Giesspfanne 14 einhangbar befestigt ist. 

Beim Betrieb der Giessmaschine wird der Langswagen 3 mit der mit Metallschmeize gefull- 
ten Giesspfanne 14 so weit in Y-Richtung verfahren, bis die Giessschnauze 21 auf der Hd- 
he des Giesstrichters 22 der mit einem Beschwereisen 23 belasteten und zu giessenden 
Giessform 24 gegenubersteht. was durch die elektronische Steuereinrichtung 1 1 bewirict 
wird. Die elektronische Steuereinrichtung 11 ist vorgangig entsprechend den Dimensionen 
der zu giessenden Giessformen programmiert worden. Nach diesem abzurufenden Pro- 
gramm werden nun der Reibmotor 8, der Hubmotor 16 und der Kippmotor 19 derart gesteu- 
ert, dass der theoretische Schnauzendrehpunkt D mit dem Radius R des Schnauzensteins 
25 sich auf der Kurve K1 von oben nach unten bewegt. was unter Wahrung eines Sicher- 
heitsabstandes immer der niedrigst moglichen Giesshohe entspricht. Dazu muss sich der 
durch die Kippwelle 18 uber die Aufhangeplatte 20 auf die Giesspfanne 14 ubertragene 
Angriffspunkt K des Kippmoments auf der Kurve K2 entsprechend von unten nach oben be- 
wegen, was durch die entsprechende Steuerung der erwahnten Motoren geschieht. 

Durch die als Wiegezellen arbeitenden Druckmessdosen 12 kann der Giessvorgang von 
der Steuereinrichtung 1 1 in Abhangigkeit vom vergossenen Schmelzegewicht automatisch 
abgestellt und bei der folgenden Giessform wieder aufgenommen werden. Dabei wird die 
elektronische Steuereinrichtung so programmiert, dass das Heben und Senken der Giess- 
schnauze wahrend der moglichst kurz zu haltenden Giesspause im Schnellgang vorgenom- 
men wird. Bis die Kurven K1 und K2 durchlaufen werden und die Giesspfanne somit geleert 
ist. konnen im allgemeinen mehrere Giessformen gefullt werden. Mit der leeren Giesspfan- 
ne muss die Giessmaschine zu einer Lade- und Entladestation fahren, wo die leere Giess- 
pfanne durch eine voile ersetzt wird. Darauf kann nach dem Zuruckfahren der Giessvor- 
gang wieder aufgenommen werden. Um einen solchen zeitlichen Giessunterbruch zu ver- 
meiden, konnen zwei Giessmaschinen nebeneinander angeordnet werden, so dass bei 
leerer Giesspfanne der ersten Giessmaschine die zweite den Giessvorgang sofort fortsetzt, 
wahrend die erste die leere Giesspfanne durch eine voile ersetzt. Die einzige Bedingung 
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dieses Verfahrens ist, dass in beiden Richtungen der Schienen 4 die Lade- und Entlade- 
station erreicht werden kann. 

Mit der vorstehenden Aufhangeplatte 20 ist es erstmals moglich, die Giesspfanne nur an 
einer ihrer Seitenflachen zu befestigen und zu kippen. Dies wird mit vorstehenden Kup- 
plungsteilen 26 und 27 oben an der Giesspfanne en-eicht, wobei der Teil 26 mit einer teii- 
kreisformigen Ausnehmung 28 in einen Achsstummel 29 und der Teil 27 in eine Offnung 30 
der Halteplatte 20 eingreift, wodurch die Giesspfanne an der Haiteplatte aufgehangt wird. 
Zur seitlichen Stabilisiemng liegt die Giesspfanne 14 unten mit einem abgerundeten Vor- 
sprung 31 auf einem vorstehenden Teil 32 der Aufhangeplatte 20 auf. Mit dieser Giesspfan- 
nenaufhangung resultieren zahlreiche Vorteile: so kann die Giessmaschine kleiner ausge- 
bildet werden, die Zuganglichkeit zwischen Giesspfanne und Giessform wird verbessert, es 
ist nur ein Vertikalantrieb in Z-Richtung und ein Kippantrieb um die Achse A notwendig, fur 
den Pfannenwechsel wird ein Drehantrieb ermoglicht, wodurch dieser stark beschleunigt 
wird und es konnen Pfannen verschiedener Grosse eingesetzt werden. 

Die Schnauze 21 der Giesspfanne 14 ist mit einem auswechselbaren Schnauzenstein 25 
ausgerustet Auf diese Weise kann der Stein kleiner und billiger gehalten werden, beim 
Pfannenwechsel kann er schnell und einfach ausgetauscht werden und es wird Feuerfest- 
material gespart. Das genaue Einsetzen des Schnauzensteins wird durch eine in der 
Schnauze angebrachte Halterung bewirkt, so dass sich der Radius R des Schnauzensteins 
beim Giessen genau um den theoretischen Schnauzendrehpunkt D bewegt, womit eine 
Giessstrahlwanderung wahrend des ganzen Kippvorgangs vermieden wird. 

Zum Zuruckhalten der Schlacke, zum Brechen der Wellen und zum Vemichten der in der 
Pfanne durch das Kippen entstehenden kinetischen Energie, ist in der Nahe der Schnauze 
21 ein speziell geformter Schlackenstein 33 eingesetzt. 

Mit der beschriebenen Giessmaschine kann praktisch jedes beliebige Gussstuck unabhan- 
gig von der dazugehorenden Formkastenhohe gegossen werden, da bei einem Modell- 
wechsel die elektronische Steuereinrichtung entsprechend neu programmiert wird, so dass 
die Kurven K1 und K2 auf das neue Modell abgestimmt werden. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Bewegungssteuerung einer Giesspfanne um einen theoretischen 
Schnauzendrehpunkt mit mindestens^iner parallel zu einer Giessfonmenbahn verfahr- 
baren Giessmaschine, dadurch gekennzeichnet, dass die Giesspfanne wahrend des 
ganzen Giessvorgangs relativ horizontal in X-Richtung und vertikal in Z-Richtung be- 
wegt und um etne Drehachse A verschwenkt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, dass eine elektronische Steuer- 
einrichtung der Giessmaschine mit den Bewegungen in X- und Z-Richtung und der 
Verschwenkung um die Drehachse A programmiert wird und zur Steuerung der die Be- 
wegungen und die Verschwenkung bewirkenden Mittel beim Giessen abgerufen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Giessmaschi- 
nen nebeneinander angeordnet werden, wobei die zweite Giessmaschine den Giess- 
prozess fortsetzt, wenn die Giesspfanne der ersten Giessmaschine geleert ist 

4. Giessmaschine zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 3. 
mit einem auf Schienen verfahrtDaren Langswagen, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
einem quer zum Langswagen (3) verschiebbaren Querwagen (6) ein turmfomniger Auf- 
bau (9) angeordnet ist, in welchem eine vertikal bewegbare Halteeinrichtung (13) mit 
einer Aufhangeplatte (20) fur die Giesspfanne (14) vorgesehen ist, welche Aufhange- 
platte (20) mit einer in der Haltevorrichtung (13) drehbar gelagerten Kippwelle (18) ver- 
bunden ist. 

5. Giessmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Querwagen (3) 
mit einer in einer Steuerkabine (10) angeordneten elektronischen Steuereinrichtung 
(11) versehen ist, welche Steuereinrichtung mit einem Reibmotor (8) zum Verschteben 
des QuenA^agens (6) auf Schienenfuhrungen (7), mit einem Hubmotor (16) zum Heben 
und Senken der Halteeinrichtung (13) mittels Ketten (15) und mit einem Kippmotor (19) 
zum Antrieb der Kippwelle (18) steuerbar verbunden ist. 
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6. Giessmaschine nach Anspmch 4 Oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Giesspfan- 
ne (14) mit zwei an einer ihrer Seiten vorstehenden Kupplungsteilen (26 und 27) in ent- 
sprechenden Gegenstucken (29 und 30) der Aufhangeplatte (20) einhangbar ist. 

7. Giessmaschine nach einem der Ansprtiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
turmformige Aufbau (9) und die Steuerkabine (10) unter Zwischenschaltung von Druck- 
messdosen(12) auf dem Querwagen (6) geiagert sind. 

8. Giessmaschine nach einem der AnsprCiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Giesspfanne (14) mit einem auswechselbaren Schnauzenstein (25) ausgerustet ist. 

9. Giessmaschine nach einem der Anspruche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Giesspfanne (14) in der Nahe der Schnauze (21) mit einem Schlackenstein (33) ver- 
sehen ist 
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Zusammenfassung 

Wahrend des Giessvorgangs wird die Giesspfanne relativ horizontal in X-Richtung und ver- 
tikal in Z-Richtung bewegt und um eine Drehachse A verschwenkt. Auf die Weise wird es 
beim automatischen Giessen ermoglicht den theoretischen Schnauzendrehpunkt um den 
die Giesspfanne unter Wahrung eines Sicherheitsabstandes zwischen Giesspfanne und 
Giessform gekippt wird, immer an der tiefstmoglichen Stelle zu halten. 

(Ohne Figur) 



UnveraruiftLliches Exemplar 
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